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La presente investigación titulada “Aplicación del estudio del trabajo para incrementar 
la productividad en el proceso de despacho en la empresa Grupo Óptico JR S.R.L. 
Cercado de Lima 2017”, tuvo como problema general ¿De qué manera la aplicación 
del estudio de trabajo incrementa la productividad en el proceso de despacho en la 
empresa Grupo Óptico JR S.R.L. Cercado de Lima 2017? La investigación se realizó 
bajo el diseño pre experimental de tipo aplicada por que se determinó la mejora bajo 
la aplicación de la teoría ya creada como es el estudio del trabajo, con el método 
hipotético deductivo, la población estuvo representada entre los periodos de enero y 
febrero del año 2017, marzo y abril del año 2017, siendo de 28 días de reportes de 
despacho de cajas de monturas, siendo la muestra no probabilísticointencional, ya que 
los datos de la muestra son seleccionadas por conveniencia, es decir de tipo censal 
se trabajó con el total de la población. La técnica que se utilizó para la recolección de 
datos fue la observación y el instrumento los reportes de despacho con la finalidad de 
recoger datos de las dimensiones de las variables. Para el análisis de los datos se 
utilizó Microsoft Excel y los datos fueron analizados en SPSS V. 23, de manera 
descriptivo e inferencial con lo cual se utilizó tablas, figuras de barra. Por último se 
determinó lo siguiente: Ua < Ud de las variables del problema general por lo tanto se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis del investigador lo cual se prueba 
porque la significancia 0.00 es menor 0.05 cae en zona de rechazo se anula la 
hipótesis nula y se acepta la hipótesis del investigador.  










The present research entitled "Application of the study of labor to increase productivity 
in the process of dispatch in the company Optical Group JR S.R.L. Fence of Lima 2017 
", had as general problem How the application of the study of work increases 
productivity in the process of dispatch in the company Optical Group JR S.R.L. 
Surrounded by Lima 2017? The research was carried out under the pre-experimental 
design of applied type by which the improvement was determined under the application 
of the theory already created as the study of work, with the hypothetical deductive 
method, the population was represented between the periods of January and February 
Of the year 2017, March and April of the year 2017, being 28 days of reports of dispatch 
of boxes of mounts, being the sample not probabilisticintencional, since the data of the 
sample are selected for convenience, that is of census type was worked with The total 
population. The technique that was used for the data collection was the observation 
and the instrument the dispatch reports in order to collect data of the dimensions of the 
variables. For the analysis of the data was used Microsoft Excel and the data were 
analyzed in SPSS V. 23, in a descriptive and inferential way with which tables, bar 
figures were used. Finally, we determined the following: Ua <Ud of the variables of the 
general problem therefore the null hypothesis is rejected and the hypothesis of the 
investigator is accepted which is tested because the significance 0.00 is smaller 0.05 
falls in zone of rejection it annuls the Hypothesis and the hypothesis of the investigator 
is accepted. 































1.1  Realidad problemática  
En la actualidad el sector óptico tiene una participación muy importante en el 
comercio a nivel mundial y nacional, ya que el crecimiento de la economía requiere 
que se hagan nuevos productos ópticos e innovadores, para la satisfacción y salud 
de la población como los diversos modelos, tallas, diseño y diversidad de medidas 
de lunas en las monturas. 
Según un informe de IDL-Reporteros, en el Perú vemos claros ejemplos como 
varias ópticas a nivel nacional han aumentado la demanda en los últimos años, 
Cuando se entra en una óptica las marcas entre las que elegir pueden llegar a 
parecer infinitas. A nivel internacional las monturas es un negocio de crecimiento, 
solo en productos oftalmológicos ha aumentado un 4.7%, llegando una facturación 
de 1,600 millones de euros, estos resultados nos llegan concluir es una necesidad 
fundamental para la sociedad debido a que protege las alteraciones visuales. 
(Gestión, 2016) 
GRUPO OPTCO JR S.R.L, es una empresa dedica al sector óptico en la 
distribución e importación de productos ópticos. Tenemos 10 años en el mercado 
peruano en la distribución de monturas, gafas y accesorios ópticos, teniendo como 
clientes principales: Reflejos Ópticos, Importaciones Rivera Lens, Inversiones Fx 
Visión. La organización actualmente factura ochocientos mil soles, sus operaciones 
de recepción de producto está compuesto por: recepción de producto, conteo, 
registro y distribución. 
El cimiento que alinean a un sistema de distribución óptimo está definido en la 
estructura de, planificar, controlar, rediseñar y, establecer tiempos estándares de 
operaciones de recepción, conteo de productos, almacenamiento y manejo de 
información, desde la recepción del producto hasta su punto de distribución. Lo cual 
se mide mediante la eficiencia de las operaciones internas y externas de 






El producto importado llega al almacén en donde se recepciona, contabiliza y 
verifica mediante la DUA1, por consiguiente, se ordena por código y se almacena 
en los distintos anaqueles para su distribución a las tiendas propias de Lima, el 
proceso de despacho abarca desde el pedido de venta por medio del sistema, 
luego se realiza el picking para continuar con el proceso del packing y así poder 
transportar la mercadería hacia su punto de venta.  
Por tanto, el problema raíz, es que  las actividades de trabajo que se realizan de 
manera ineficiente tienen como resultados la demora en el despacho del producto, 
ya que en su totalidad las actividades que afectan a esta proceso es, el inadecuado 
conteo, errores en la elaboración de orden de salida, empaquetado y embalaje, el 
factor que  afecta el progreso de las operaciones es la actividad humana, por 
consiguiente, la falta de un programa de capacitación, procedimientos, política y 
tiempos estándares afectan la exactitud del sistema del área. Cuantas actividades 
realicemos u observemos cargadas de ineficiencia dentro de nuestro proceso de 
despacho, comprenderemos que es el momento de hacer los cambios necesarios 
con el fin de hacerlo más productivo, disminuir la fatiga y aumentar la calidad de 
atención.  
El estudio de trabajo está asociado a los elementos que afectan el rendimiento de 
la organización, tales como; proceso o servicio, movimiento, equipo, ubicación, 
puesto de trabajo, operaciones y calidad. Esta metodología abarca dos puntos; el 
estudio de tiempo que, permite determinar cuánto es el tiempo necesario que se 
debe de invertir para una tarea y, el estudio de método que, permite visualizar el 
desarrollar de una tarea con el objeto de determinar las mejoras de dicha 
operación. Por lo tanto, tener una medición del ciclo del trabajo en un antes y, 
después de aplicar una metodología permitirá diferenciar el tiempo ahorrado. 
 
                                                          
1 DUA (Documento Único Administrativo) es el soporte papel de nuestra declaración de importación o 





Por lo expuesto, si la empresa no cuenta con un tiempo estándar para las 
actividades, un diagrama de operaciones, un procedimiento de cómo se va a 
realizar la operación, la organización deberá de afrontar un panorama de 
ineficiencia dentro su ejecución, lo cual se reflejará en las variables como el tiempo 
y satisfacción del cliente. Por esta razón se pretende estudiar a la empresa GRUPO 





Figura 1: Diagrama de Ishikawa 
   


















Fuente: Elaboración propia 
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Para determinar la causa que originan la baja productividad en el área de 
despacho se procedió a realizar una tabla de frecuencias de los problemas en la 
tabla 1 y elaborar el diagrama de la clasificación ABC en la figura 2:  
Tabla 1: Tabla de frecuencias de los problemas de la baja productividad 
Fuente: Elaboración propia. 
Se realizó la clasificación ABC de los problemas que afectan la baja productividad 
en el área de despacho, la cual se ha clasificado bajo un criterio de puntaje que 
el investigador lo propone como lo más esenciales, en consulta y evaluado por el 
área de logística la cuales son de gran importancia estratégica solucionar para 
incrementar la productividad. 
Figura 1: Clasificación ABC de los problemas de la baja productividad 









1 DEMORAS EN EL DESPACHO 10 13% 13%
2 MOVIMIENTOS INNECESARIOS 9 12% 25%
3 DESCONOCIMIENTO DE FUNCIONES 9 12% 37%
4 PROCESOS NO DEFINIDOS 9 12% 49%
5 ERRORES EN EL CONTEO DE SALIDA 8 11% 59%
6 ESPACIO DE TRABAJO REDUCIDO Y POCO ORGANIZADO 8 11% 70%
7 POLÍTICAS INADECUADAS 8 11% 80%
8 SISTEMA ERP 3 4% 84%
9 KARDEX FÍSICO Y VIRTUAL 3 4% 88%
10 ILUMINACION 3 4% 92%
11 HUMEDAD 2 3% 95%
12 ANAQUELES EN MAL ESTADO 2 3% 97%








De un total de 13 problemas que repercute la baja productividad en el área de 
despacho se realizó la clasificación ABC; que se obtiene 7 problemas de nivel A, 
que representa casi el 80% del total de problemas, la cual se es indispensable 
ser investigada para que la planificación y control de la distribución sea optima 
de manera que incremente la productividad. 
1.2 Trabajos previos 
AMORES, I. y L. VILCA. (2011). “Estudio de tiempos y movimientos para mejorar 
la productividad de pollos eviscerados en la empresa H & N ecuador ubicada en la 
panamericana norte sector Lasso para el periodo 2011-2013”.El autor expone, que 
el problema radica en la planta faenadora se encontró movimientos innecesarios 
en donde el proceso productivo fue decreciendo en el transcurso del tiempo, la 
falta de organización de cada estación de trabajo conlleva al malestar y fatiga del 
personal y esto ocasionaba paros o retrasos en la producción y la falta de 
coordinación en la adquisición de repuestos y materiales necesarios para 
mantener un constante flujo de sus actividades. Por tanto, se estandarizo los 
tiempos de producción mediante el muestreo, para evitar demoras en la realización 
de las actividades y así mejorar la productividad en la planta faenadora mediante 
la optimización de recursos y restructuración en el proceso productivo para obtener 
un producto más competitivo en el mercado. Dando como resultado que el tiempo 
inicial para la producción de 1600 pollos era de 8,46 horas, tomando en cuenta las 
mejoras propuestas se bajó el tiempo a 7,01 horas para el mismo número de 
pollos, obteniendo un ahorro de 1,45 horas en el proceso, lo que nos da un 
porcentaje del 17,14%. De esta manera se mejoró la productividad de la planta 
faenadora. 
PEDRO, Marina. (2015).” Estudio de tiempos y movimientos en estaciones de 
transferencia de residuos sólidos”. El autor plantea, que el problema radica en los 
vehículos de descarga lateral donde presentan mayor dificultad para salir del área 
de la tolva. Las descargas observadas en la tolva, presentan tiempos de maniobras 





frente a la tolva, esto perjudica en los horarios de tolva donde presentan poca 
actividad, además de presentar interrupciones en su ciclo al necesitar cambiar de 
tolva, y perjudicar los vehículos que no terminaron de realizar su descarga 
provocando encolamientos al no poder continuar con su descarga. Por tanto, es 
necesario el estudio de tiempo y movimientos que permitió identificar las 
principales ventajas y desventajas de los diferentes tipos de vehículos recolectores 
al realizar su proceso de descarga utilizando como herramienta el estudio visual 
de movimientos con las tablas de Therbligns, el diagrama bimanual y el estudio de 
tiempos predeterminados o sintéticos. De esta manera se mejoró los movimientos 
denominados eficientes y se redujo los tiempos de exceso para obtener una óptima 
productividad. 
GUZMAN N. y J. Sánchez. (2013).” Estudio de métodos y tiempos de la línea de 
producción de calzado tipo “clásico de dama” en la empresa de calzado 
Caprichosa para definir un nuevo método de producción y determinar el tiempo 
estándar de fabricación “.El presente trabajo de investigación manifiesta, que el 
problema se presenta, al no obtener un estudio de tiempo estándar de producción 
y no tiene un análisis sistemático para realizar las operaciones establecidas es por 
ello el desconocimiento de la capacidad de producción esto implica reducción de 
la eficiencia de los procesos. Por tanto, se propuso implementar el estudio del 
trabajo y tiempos en los procesos productivos de calzado para establecer el tiempo 
estándar para cada actividad en la elaboración del calzado, por ello se genera 
propuestas de mejora en la ejecución de las actividades por cada trabajador, 
obteniendo un incremento de productividad utilizando el programa de Promodel. 
De esta manera, se disminuye el tiempo de línea a 46 minutos, elevando la 
eficiencia de la planta a un 87%. Como también se disminuye la carga de trabajo 
de las estaciones, al balancear la línea y mejorar algunos métodos con los que se 
ejecutan las tareas en cada estación de trabajo. Se eleva la productividad y se 
disminuyen los costos laborales. La jornada de trabajo se reduce a 8 horas diarias, 





ALVA J. y J. Juárez. (2014).” Relación entre el nivel de satisfacción laboral y el 
nivel de productividad de los colaboradores de la empresa Chimú Agropecuaria 
S.A. del distrito de Trujillo-2014.”El presente trabajo de investigación expone, que 
el problema radica en la insatisfacción laboral de los mismos trabajadores por lo 
que esto afectara en el trabajo realizado de los colaboradores en donde su 
desgaste físico tiene como efecto una jornada laboral intensa lo cual el rendimiento 
del colaborador tenga un declive en la productividad, el mismo trabajo laboral se 
convierte en algo monótono y repetitivo a tal grado que los colaboradores se 
afecten emocionalmente y estos no cumplan con la metas establecidas por 
consiguiente baja su productividad. Por tanto, se desea evaluar, crear estrategias 
del nivel de satisfacción laboral y nivel de productividad de los trabajadores. De 
esta manera se brindará capacitaciones potenciales para los colaboradores, 
comunicación constante para llegar a una óptima productividad de los 
colaboradores y la empresa Chimú Agropecuaria crezca en el mercado. 
ARRIETA, Jorge. (2012). "Propuesta de mejora en un operador logístico: análisis, 
evaluación y mejora de los flujos logísticos de su centro de distribución" El presente 
proyecto manifiesta que, mediante la herramienta del Ishikawa y el Pareto se 
obtuvo el problema raíz, que es la dificultad en sus procesos operativos las cuales 
son: recepción, almacenamiento y preparación de pedidos por tanto el autor realiza 
un análisis de estudio de tiempos para determinar los tiempos de exceso, 
mediante, el diagrama de recorrido (DR), diagrama de distribución de tiempo y 
tiempo estándar de cada operación, por consiguiente, para obtener un rendimiento 
óptimo de las actividades. El investigador define que un ciclo de mejora y, 
eliminación de cuellos de botellas es bajo el enfoque de; causa- efecto, flujo de 
análisis de operaciones y Pareto. Lo cual permitirá mejorar la curva de crecimiento 
de la productividad del personal logístico. 
FRANCISCO, Lorena. (2014) "Análisis y Propuestas de Mejora de Sistema de 
Gestión de Almacenes de un Operador Logístico" El presente proyecto expone 





aumento de costo por consiguiente una baja productividad operativa que se 
presentan en los procesos de almacenamiento y preparación de productos, como 
también el sobretiempo para elaborar la documentación respectiva para la entrada 
y salida de los productos, así mismo, también para el registro y confirmación de 
despachos a través de un sistema, por lo tanto el autor realizó un método de 
gestión de almacén para tener un manejo de información y de movimientos 
óptimos en el área de almacén que supero la productividad del trabajador, 
obteniendo mayores beneficios. 
LOPEZ, Félix. (2011), "Optimización del sistema de almacenamiento y despacho 
de la bodega de producto terminado en la empresa papelera internacional s.a." El 
presente proyecto indica que, a través de la herramienta de Ishikawa se obtuvo el 
problema principal que es la ineficiencia del almacenaje y distribución de los 
productos, con alto grado de inconformidad del cliente y productos en mal estado 
por tanto el autor realiza un análisis de  propuesta de plan para la optimización de 
procesos mediante: diagrama causa-efecto, aplicación del método ABC, sistemas 
de control, layout, por tanto esto generara una eficiencia más óptima, mayor 
productividad relacionado con los procesos logístico y minimizar costos. 
MARTINEZ, Lina. (2009)."Propuesta de mejoramiento de un centro de distribución 
de retail, a través de la distribución en planta y el rediseño de los procesos 
operativos de recepción, almacenamiento, alistamiento y despacho. "El presente 
trabajo expone que el problema radica en exceso de tiempo para las operaciones 
realizadas en el área de almacén ya sea distribución, recepción, despacho. Por 
tanto, se analizó la actividad de picking y packing de mercadería reflejados en 
demora constantes, resultando cuello de botella en picking de mercadería. De tal 
manera se rediseño las actividades del área del almacén. De esta manera se llegó 
a optimizar el flujo de los productos, el proceso de operación, control y 
almacenamiento adecuado de los tubos de cobre, a través de la instalación de 





ocupación optima de área de picking que es de 57 pallets, debido a la correcta 
utilización de los muelles. 
ACUÑA, Diego. (2012)."Incremento de la capacidad de producción de fabricación 
de estructuras de moto taxis aplicando metodologías de las 5´S e ingeniería de 
métodos. "El presente trabajo tiene como objetivo, examinar y crear mejoras para 
el aumento del volumen de producción por medio de la reingeniería de 
organización y métodos de trabajo. Utilizando la metodología de medición de 
tiempos de trabajo por cada operación y así obtener el tiempo estándar por cada 
uno de ellas. Así mismo el proceso fue estandarizado tomando en cuenta la 
metodología 5S donde mejoro la productividad y competitividad para llevar a cabo 
estándares en los procesos. El resultado se estimó con un aumento del 13.1% de 
la productividad, también se aumentó el 50% de utilización de espacio volumétrico, 
ya que la instalación de un dispositivo de Soldadura DIS principal, una decrecíon 
del 85% de accidentes de los trabajadores, y una decrecíon del 70% de accidentes 
por movimientos. De tal manera se incrementó el 9.7% de capacidad de 
producción. 
DOMINGUEZ H. y F. Sánchez. (2013)” Relación entre la rotación de personal y la 
productividad y rentabilidad de la empresa Cotton Textil S.A.A. – planta Trujillo 
2013”. El presente trabajo expone que el problema radica en la disminución del 
año 2013 en productividad y rentabilidad en gran medida, además el crecimiento 
de rotación de personal afecta en el crecimiento sostenido de la empresa Cotton 
Textil. Se realizó una regresión lineal múltiple y corroboramos nuestra hipótesis. 
De esta manera se puede afirmar que existe una relación inversamente 
proporcional entre la rotación de personal y la productividad, también se comprobó 
que existe una relación directamente proporcional entre la rotación de obreros y 
rentabilidad; mientras que, en el personal empleado el impacto es menor. De tal 
manera se dio a conocer que los factores que afectan la productividad de los 
empleados son calidad y mejora continua estas variables guardan una relación 





productividad de los obreros son la rotación y el trabajo en equipo. De modo que 
estas variables guardan una relación inversa con la productividad de los obreros. 
Tanto para empleados como para obreros, si estas dos variables aumentan, la 
productividad disminuye y si disminuyen, la productividad aumenta. 
1.3 Teorías relacionados al tema 
1.3.1 Estudio del trabajo 
El estudio de trabajo se refiere a una serie de técnicas dirigidas a supervisar 
la actividad llevada por el factor humano en la totalidad de sus actividades, 
con vistas a detectar aquellas posibles fuentes de ineficiencia que pueda 
tener un trabajador en las distintas actividades que realice. (Fernández y 
Puente, 1996, p.68). 
Durante su trabajo se especificaron dos áreas: Operativo y Organizacional. 
En donde el operativo es de asignar la actividad más fuerte posible. No 
alcanzar productos por debajo de un patrón establecido. Busca motivar en el 
sueldo del trabajador. Reduce el despilfarro de recursos. Establece una base 
para gestionar el trabajo. Y por otro lado la Organizacional. Busca resolver 
las esperas y demoras. Los modelos empíricos ineficientes. Sistemas 
inadecuados por la inactividad en el trabajo. Desactualización por parte de la 
directiva en los procedimientos y de técnicas (Quesada y Villa, 2007, p.69). 
El estudio de trabajo, es el examen sistemático de los métodos para realizar 
las tareas, con el fin de mejorar la utilización eficiente de los recursos y 
determinar normas de rendimiento con respecto a las tareas que se están 
realizando, implicando el método operativo para disminuir el trabajo 
innecesario y fijar el tiempo normal para la realización de cada tarea. 






El estudio del trabajo “es un análisis que se realiza de forma sistemática al 
método de producción existente con el objetivo de identificar actividades que 
no agregan valor, proponer mejoras para el uso eficaz de los recursos y poder 
establecer nuevas norma de rendimiento para las actividades mejoradas.” 
(Huertas, 2008, p.105) 
 
a) Estudio de métodos 
 
Define el estudio de métodos al registrar, evaluación crítica y sistemática de 
las formas coexistentes y previstas de realizar a cabo un trabajo, como 
imaginar y aplicar modelos más fáciles y eficaces de disminuir costos 
(Caso,2006, p.14). 
Se afirma que respecto a los métodos técnicos que tienen relación con el 
diseño del trabajo, uno de los que se ha venido aplicando tradicionalmente 
es el estudio de métodos, también conocido como el estudio de movimientos. 
Es aquel que se define en el registro y examen crítico de los métodos 
existentes y previstos de llevar a cabo de un trabajo, con el objetivo de 
evaluar y adaptar modelos más rápidos y eficaces para la disminución de 
costos. (García, García, Pérez, Sánchez y Serrano, 2013, p.190) 
El estudio de métodos, es una técnica para disminuir el trabajo que se realiza 
en las distintas actividades por medio de la investigación sistemática, la 
evaluación crítica de los métodos, proceso coexistente y la solución e 
implementación de mejores métodos. El estudio de métodos sirve para 
reducir la cantidad de trabajo, necesariamente en eliminar movimientos 
repetitivos de los trabajadores y substituir métodos ineficientes por eficientes. 
La medición del trabajo, a la vez, permite indagar, disminuir y por ultimo 
desechar los tiempos muertos, es decir, el tiempo que no genera beneficio 





Busca disminuir la operación y aplicar formas más ahorrativas para ser 
realizadas. (Quesada y Villa 2007, p.67). 
El terreno que abarca el estudio de métodos incluirá el diseño, la formulación, 
así también se seleccionara los mejores métodos para los procesos, equipos, 
herramientas que se necesiten para procesar un producto una vez que se 
han realizado los planos y diseños del trabajo. Se elegirá el mejor método de 
trabajo debe ser realizado con las mejores técnicas y habilidades disponibles 
para lograr una eficiencia y eficacia alta.” (Moyasevich, 2008, p. 4) 
La aplicación del estudio de métodos implica la aplicación del proceso de 
diseño, así también tener conocimientos y un conjunto de técnicas propias 
de dicha especialidad. Este conjunto de conocimientos  tiende generalmente  
a relacionar al trabajador como una pieza importante dentro del proceso 
productivo, ya que el objetivo es simplificar las operaciones que este realiza. 
Para la aplicación del estudio de proceso las técnicas se usan en el análisis, 
medición y comunicación de la actividad.” (Krick, 1997, pp. 103,104) 
El objetivo del estudio de métodos es el incremento de los beneficios de 
diferentes organizaciones, observando: materia prima, espacios, tiempos, 
esfuerzos tanto fisco como mental. (Caso, 2006, p.14) 
 Diagrama de operaciones 
 
Es una manifestación gráfica de los pasos a seguir en toda una serie de 
tareas dentro de un proceso o procedimiento. Estas se conocen bajo los 
términos de operación, transporte, inspección, demora y almacenamiento. 
(Quesada y Villa, 2007, p.75) 
 
Es un diagrama gráfico de símbolos para la elaboración de un producto o 
algún servicio. Este tipo diagrama se suele detallar operaciones e 










Fuente: Quesada y Villa, Estudio del trabajo, (2007) 
 Diagrama de procesos  
 
Es una representación gráfica que muestra una secuencia cronológica del 
proceso e incluye los puntos de entradas, operaciones e inspecciones. El 
diagrama se incluye tiempos y materiales principales. El propósito es mostrar 
una imagen clara de todos los procesos, mejorar la distribución y el manejo 
de los materiales, también sirve para disminuir los tiempos de espera, 
estudiar las operaciones y otras labores en su relación. (Quesada y Villa, 
2007, p.77). 
El diagrama de proceso es de tipo grafico el cual se detalla a través de 





elaboración de un producto o servicio a medida que pasa por algunas o por 
todas las etapas de un proceso (Mori, 2015, p.23) 
 
Figura 2 Ejemplo de diagrama de proceso de almacén 
 
Fuente: Rendon, Lorena, Diagrama bimanuales, (2012) 
 Diagrama de recorrido o ruta 
 
Se grafica sobre un plano las rutas de los productos, trabajadores o maquinas 
que siguen el proceso de producción. Por cada actividad realizada se coloca 
un símbolo. Por medio de esta figura obtenida, se hallan las averías de flujo, 
por ende se analiza y mejora la distribución con la ruta más óptima en la 






Es una plataforma del área de productiva, en donde indica el recorrido continuo 
por la actividad que se analiza, acompañando de las figuras de análisis de 
procesos, colocados sobre el plano, para mostrar que es lo que sucede 
durante el proceso. (Palacios, 2009,  p.86) 
Figura 3  Esquema de un diagrama de recorrido
 
Fuente: Ochoa, Norma, Estudio del trabajo, (2013) 
 
 Diagrama bimanual 
 
Este diagrama representa todos los movimientos realizados por la parte 
izquierda y derecha, y a su vez la relación que existen entre ellos, sirve para 





completo de trabajo. Para manifestar las actividades también se utilizan los 
mismos símbolos del diagrama de proceso. (García, 2011, p. 86) 
 
El objetivo de un diagrama Bimanual es el análisis de distintos movimientos 
de las manos, ya sea, la mano izquierda y la mano derecha con los cuales 
se logra obtener que un proceso sea más óptimo y eficiente. Es importante 
dividir el trabajo, analizarlo, para establecer si es factible eliminarlo o 
minimizarlo en base a sus movimientos (Palacios, 2009, p.78). 
Tabla 3. Ejemplo diagrama bimanual 
 
Fuente: Salazar, Bryan, Estudio del trabajo, (2016) 
b) Estudio de tiempos 
 
Es un estudio antiguo con cronometro, es decir es el método de estudio más 





cronometrar una parte selectiva de desempeño del operario y usarlo para 
establecer un determinado tiempo estándar. (Heizer, y Render, 2004, p.393) 
El estudio de tiempo es la herramienta que permite medir el trabajo donde la 
finalidad productiva y el tiempo estimado resultante se le conocen como el 
estándar del tiempo para la actividad. Este estándar de tiempo es importante 
para temas de programación, presupuestos, establecer precios, pago de 
salarios, previsión de instalaciones y así sucesivamente.” (Krick, 1997, p.99) 
Para realizar el estudio de tiempos es necesario la aplicación de diversas 
técnicas para poder determinar el tiempo requerido para realizar una tarea 
definida, esta tarea será realizada por un trabajador calificado y nos indicara 
cuanto tiempo invierte en realizarla. (García, 2011, p 177) 
Es la técnica para ejecutar el tiempo que realiza un operario calificado en 
llevar a cabo su actividad dependiendo de su rendimiento preestablecida. 
(Kanawaty, 1996, p. 19). 
 Es un análisis con el objetivo de hallar el tiempo necesitado por un trabajador 
calificado a un ritmo normal para realizar una activada establecida. Este 
resultado es representado por el tiempo en minutos. (Janania, 2013, p. 100) 
 Medición del trabajo  
 
La medición del trabajo sirve para investigar, reducir y eliminar, si es posible. 
El tiempo innecesario, es aquel que no se realice ningún tipo de trabajo 
productivo, una vez conocido se puede tomar decisiones para eliminarlo o 
sino minimizarlo. (Caso, 2006, p.16) 
Es el desarrollo de técnicas para determinar el tiempo que debe de invertir 
un trabajador u operario para realizar una actividad. Su objetivo es la 






El tiempo estándar para una actividad es el tiempo necesitado para que 
el trabajador de tipo promedio, plenamente calificativo, adestrado y 
trabajando a un ritmo común, lleve a cabo la actividad (Quesada y Villa, 
2007, p.128). 
El tiempo estándar es el tiempo utilizado de un trabajador adiestrado y 
experimentado en su actividad que realiza a un ritmo común, agregar los 
suplementos correspondientes por fatiga y por atenciones personales 
(Caso,2006, p.20). 
Tiempo normal 
Es el tiempo utilizado para ejecutar un proceso de producción normal. El 
proceso y el tiempo son de relación inversa, de manera que: 
Tiempo x Actividad=constante 
Si mediante el cronometraje, de un proceso, resultase que el tiempo 
elegido como el más característico de su prolongación de tiempo y el 
proceso que corresponde a ese tiempo, tendríamos como tiempo 
normal:(Caso, 2003, P.150) 
Sistema Westinghouse 
El sistema Westinghouse es un método de calificación hacia el personal 
o trabajador de la empresa en el cual son cuatro factores para evaluar 
las operaciones: condiciones, consistencia, esfuerzo y habilidad. (Mori, 
2016, p.18)  
El Sistema Westinghouse tiene cuatro factores para analizar la actividad 
del trabajador, estas son habilidad, esfuerzo o empeño, condiciones y 






Tabla 4. Tabla de valoración de Westinghouse. 
 
Fuente: Perez, Junior,Estudio de tiempos, (2016). 
Tolerancia o suplementario 
La tolerancia se considera inevitables porque están fuera de control del 
operador. La tolerancia es el tiempo que se brinda a un trabajador para 
situaciones personales, por ejemplo: Ir a los sanitarios, beber, cualquier 
otra razón controlada por el trabajador para no realizar sus funciones de 
trabajo. El tiempo personal indicado se define como un 5% aproximado 




EI cronometraje es la formación del tiempo a emplear para una actividad 
a través de la observación y la valoración de cada operación, este 
sistema es llamado como sistema Bedaux, existen dos procedimientos 
para la toma de tiempo estos son el cronometraje acumulativo y el 





El cronometraje es un elemento importante para aumentar la calidad 
productiva, debido a que, mejora el rendimiento en una organización 
disminuyendo los tiempos de espera, transportes, movimientos 
innecesarios que se relacione en el proceso productivo. (Huamani, 2013, 
p.6)  
Cronometraje acumulativo  
El cronometraje acumulativo consiste en tomar el tiempo sin detener el 
reloj durante todo el estudio (proceso) hasta terminar todas las 
observaciones. Al finalizar la operación cronometrada se asigna la hora 
marcada, y los tiempos netos se obtienen haciendo las restas una vez 
finalizado el proceso. La ventaja de este método es que se registra todo 
el tiempo productivo e improductivo que el trabajo se encuentra sometido 
a observación y aplicación del método explicado (Salazar, 2012, p.1). 
 
Cronometraje con vuelta a cero 
El cronometraje con vuelta a cero se define a la toma de los tiempos de 
cada proceso, al finalizar cada proceso se reinicia el reloj a cero, y se 




El concepto de productividad en economía manifiesta la cantidad de bienes 
y servicios producidos a través de la variación de un factor en un periodo de 
tiempo determinado. La productividad esta correlacionado positivamente con 
el crecimiento económico, y las variaciones en la productividad indica las 





La productividad solicita primero la eficiencia al usar los recursos básicos sin 
desperdiciar, como son; el tiempo, el espacio y la materia- energía; con la 
finalidad de no mermarlos; para ejecutar las actividades lo más rápido 
posible; y adquirir ahorro actuando con rapidez; recurriendo a la aplicación 
de la ciencia en técnicas con imaginación; es la síntesis de dos finalidades 
inseparables; ahorro de recursos y velocidad de proceso, para producir o 
crear. (López, 2013, p.17) 
La productividad tiene su argumento en un principio económico que ha sido 
presente en la humanidad es decir obtener más con menor esfuerzo. Así 
mismo se define como el grado de relación entre los productos logrados y los 
insumos que fueron utilizados o los factores de la producción que 
intervinieron. El índice de productividad expresa el buen aprovechamiento de 
todos y cada uno de los factores de la producción, los críticos e importantes, 
en un periodo (García, 2011, p.17). 
La productividad es la capacidad de producción, posee un costo por tiempo 
de operación, que nos permite crear riquezas y beneficios. 
La productividad necesita que se manifieste primero la eficiencia al usar los 
recursos básicos sin desperdiciar el tiempo, espacio, materia prima y energía, 
con la finalidad de no obtener mermas, asi poder ejecutar las actividades en 
menos tiempo y lograr ahorro actuando con rapidez, recurriendo a la 
aplicación de la ciencia en técnicas, es la síntesis de 2 finalidades 
inseparables, ahorro de recursos y velocidad de proceso, para producir o 
crear. (Herrera, 2013, p. 17) 
La productividad es la relación entre producción e insumo. También puede 
decirse que es la relación entre lo que sale y lo que entra, o la relación entre 
lo que obtiene y los recursos usados para obtenerlos. Si las unidades del 
numerador y el denominador son las mismas, la relación se expresa como 





indicador de la productividad queda expresado en la relación de las 2 
unidades. Los recursos pueden ser muy variados: tierra, materiales, capital, 
maquinas, recursos humanos, energía, etc. También puede verse dentro de 
una empresa, es posible evaluar su productividad total y una gran variedad 
de productividades parciales, como pueden ser la productividad de mano de 
obra, de la energía. (Olavarriega de la Torre, 1999, p. 49). 
a) Productividad parcial 
En este tipo de productividad se toma en cuenta un solo tipo de insumo 
utilizado, ésta permite analizar el rendimiento de los factores individualmente 
(Moreno, 2015, p.20).  
Figura 4 Fórmula de la productividad parcial. 
 
Fuente: Prokopenko Joseph, Productividad, (1989). 
 
b) Productividad Total  
La productividad total mide la productividad general de insumos y cantidad 
producida, su resultado expresa una reducción o incremento del volumen de 
producción. (Herrera, 2013, p.20).  
La productividad total se define como el producto total dividido entre los 
recursos utilizados los cuales son: trabajo, capital, materia prima, así como 





Figura 5  Formula de productividad de factor total
 
Fuente: Prokopenko Joseph, Productividad, (1989). 
1.3.3 Eficacia 
Favorecer la colaboración de los operarios en el diseño de la estructura 
retributiva, especialmente a lo que ha tiene a las formulas variables. 
Promover que en la valoración del trabajo se tomen como parámetros el 
cumplimiento de objetivos y se asuma una progresiva transición del salario 
por unidad de tiempo a la retribución por objetivos. (Mercader, 2008, p.52) 
Es la relación entre los productos logrados y las metas que se tienen fijadas. 
El índice de eficacia expresa el buen resultado de la realización de un 





Para el trabajo de investigación el indicador que realice el incremento de la 
productividad en el área de despacho de almacén, a través de la eficacia. 
 
1.3.4 Eficiencia 
Los recursos o factores de producción de toda sociedad son limitados, es 
importante usarlo eficazmente. En general, eficiencia es la amplitud de hacer 
el uso óptimo de los recursos disponibles para alcanzar un resultado 





Es la relación entre los recursos programados y los insumos utilizados 
realmente. El índice de eficiencia, expresa el buen uso de los recursos en la 





Para el trabajo de investigación el indicador que realice el incremento de la 
productividad en el área de despacho de almacén, a través de la eficiencia. 
1.3.6 Marco conceptual 
 Tiempo estándar: Está definido como el tiempo requerido para realizar una 
actividad o elaborar un producto. 
 Tiempo real: es el tiempo que se requiere para recorrer dicho tramo. 
 Tiempo normal: se define como el tiempo que demora un operador normal 
trabajando a ritmo cómodo. Por tanto, consiste en obtener un tiempo 
normal por cada elemento de trabajo. 
 Estudio de tiempo: es la técnica de medición de trabajo empleado para 
registrar los tiempos y ritmo de trabajo alineado a una tarea definida. 
 Picking: recojo de material y/o producto extrayendo conjunto de unidades 
empaquetadas 
 Línea de producción: el trabajo total se desglosa en tareas más pequeñas 
y se asigna al personal con el objeto de ser eficiente. 
 Movimiento: es la trayectoria recorrida por los miembros del cuerpo (mano, 
cadera, pies, etc.) para alcanzar un objeto o realizar una tarea. 
 Tolerancia o suplemento: se considera inevitable porque esta fuera del 
control del trabajador o interrupción de trabajo por factores externos, tales 
como; esperar un procedimiento, espera de materia prima o insumos, 





 Benchmarking: es un flujo continuo de comparar productos y servicios con 
el competidor más fuerte del mercado con el objeto de ver las fortalezas y 
debilidades ante la competencia. 
 Almacén: se define con la administración del espacio físico para el 
almacenamiento de un producto 
 mercancía: es lo que se encuentra en almacén, de donde ira saliendo en 
función al orden de despacho o en mediante se necesite. 
 Cross docking: es la simplificación o eliminación de recepción y 
clasificación por parte de almacén, lo cual implica la salida directa del 
producto hacia el cliente 
 Análisis ABC: herramienta que está alineado al cimiento de Pareto, lo cual 
consiste en clasificación de mayor a menor, y por consiguiente se clasifica 
en A, son aquellos activos donde la empresa tiene mayor inversión y su 
rotación es baja. B, la cantidad de artículos es medio y la inversión en de 
menor grado. C, es un gran número de artículos con mínima inversión. 
 Stock: es la cantidad que uno tiene dentro de almacén o el resultado de la 
producción de demasiada mercancía, lo que viene a ser un inventario de 
exceso. 
 Gestión de stock: La gestión de stock es la función que tiene por objeto el 
mantenimiento del volumen de stock al más bajo nivel compatible con la 
alineación regular de las necesidades de la empresa. 
 Demanda: La demanda es lo que ha de consumirse por las salidas de 
materiales para producción o productos terminados para ventas, en cierto 
periodo que puede ser anual, semestral, mensual, semanal o diario. 
 Tiempo de Entrega: El tiempo de entrega de aprovisionamiento, es el 
tiempo que transcurre desde el instante en que se hace un pedido a un 
proveedor externo hasta que lo recibe el almacén. 
 Nivel de servicio: El nivel de servicio es la disponibilidad de un producto o 





elementos de mayor impacto en la apreciación que hace el cliente del 
servicio que lo recibe. 
 Punto de pedido: El punto de pedido consiste en que cuando el stock 
disponible alcanza un punto conveniente, para ser lanzado una cierta 
cantidad optima de pedido mientras que se resguardar el nivel de stock en 
el tiempo de su aprovisionamiento por la demanda media prevista. 
 Stock de seguridad: El stock de seguridad es el que se mantiene en 
previsión de circunstancias excepcionales y no se utiliza en tanto sea 
posible prever el consumo y los plazos de entrega exactamente. 
 Previsión de la demanda media: La previsión de la demanda media es el 
promedio de n periodos de demandas de un artículo para deducir su 
comportamiento y así estimar su consumo futuro. 
 Lote económico de pedido: El lote económico de compra indica que existe 
una cantidad de productos que minimiza los costos de emitir órdenes de 
compra y mantener inventarios. 
 Rotación: La rotación es la magnitud que mide el grado de renovación de 
los productos almacenados. 
 Inventario: Es el conjunto de operaciones que se llevan a cabo para 
conocer las cantidades que hay de cada producto en el almacén en un 
momento determinado. 
 Kardex: El kardex es un documento físico o electrónico que registra las 
transacciones de ingreso y salida de un almacén. 
 Layout: El layout corresponde a la distribución en planta de las distintas 
zonas de almacén, lo cual debe planificarse para lograr la facilitación del 
flujo de materiales. 
 Sistema logístico de información: Un sistema logístico de información 
puede describirse en términos de su funcionalidad y de su operación 
interna. Su función principal es reunir y manipular datos dentro de una 
empresa en la toma de decisiones, desde las estratégicas hasta las 





 Productividad: La productividad se define como el grado de relación entre 
los productos logrados y los insumos que fueron utilizados o los factores 
de la producción que intervinieron. 
 Eficiencia: Es la relación entre los recursos programados y los insumos 
utilizados realmente. 
 Eficacia: Es la relación entre los productos logrados y las metas que se 
tienen fijadas. 
 Indicadores logísticos: Los indicadores logísticos son coeficientes que 
permiten medir la eficiencia de la actividad logística en cuanto al uso de 
recursos y cumplimiento de los niveles de servicio. 
 Solicitud de pedido: La solicitud de productos es un documento físico o 
virtual que establece una necesidad a satisfacer; con este documento se 
inicia el proceso de compras. 
 Orden de compra: Es un documento que establece una relación 
contractual entre el proveedor y el fabricante. El proveedor está obligado 
a suministrar los productos en los plazos estipulados y el comprador al 
pago de dichos productos según el calendario acordado. 
 Lote: Conjunto de unidades o piezas contadas, pesadas o medidas, que 
integran la cantidad ordenada en un periodo de compra o en una orden 
producción. 
 
1.4 Formulación del problema 
La formulación del problema es el análisis de una pregunta que debe relacionar 
dos o más variables; también debe mencionar la población de estudio, el lugar y 
el año de la investigación. Debe elaborarse como mínimo, tres preguntas, de las 
cuales la primera debe permanecer al problema general y los dos restantes a los 






       1.4.1 Problema General 
¿De qué manera el estudio del trabajo incrementará la productividad en el 
proceso de despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L. Lima, 2017? 
 
        1.4.2 Problemas específicos 
 
¿De qué manera el estudio del trabajo incrementará la eficiencia en el 
proceso de despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L. Lima, 2017? 
¿De qué manera el estudio del trabajo incrementará la eficacia en el 
proceso de despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L. Lima, 2017? 
 
1.5 Justificación del estudio 
Según Valderrama S. (2013). En la justificación de una investigación, se exponen 
los motivos por los cuales se lleva a cabo el estudio. La justificación es la carta de 
presentación de la investigación, por lo que se debe hacer todo el esfuerzo para 
“vender” la propuesta, persuadir al lector o lograr el financiamiento interno y 
externo del proyecto. (p.140) 
 
1.5.1 Justificación técnica. 
 
En la presente investigación se aplicará el estudio del trabajo al proceso de 
despacho para lograr mejorar la productividad; se reducirá las operaciones 
y actividades innecesarias que pueda tener cada trabajador observando y 
analizando tal cual nos permita conocer el tiempo que invierte el trabajador 
por cada una de sus actividades. Para cumplir con los objetivos presentados 
dentro de nuestra investigación se procederá a la formulación del 
instrumento de medición o modelos matemáticos para medir la variable 
independiente, y la variable dependiente. Luego se utilizará herramientas 





operaciones, que servirán de ayuda para los estudiantes de ingeniería 
industrial, dentro de su crecimiento profesional, mediante la aplicación de 
dicho instrumento se permitirá mejorar la productividad en el proceso de 
despacho. 
1.5.2 Justificación económica 
La presente investigación tiene como argumento económico, el tiempo de 
entrega de pedido afecta la productividad en el proceso de despacho, ya 
que si no se realiza el despacho con la cantidad solicitada mi ingreso 
disminuirá. Por lo expuesto, es factible la implementación de un 
procedimiento óptimo en el proceso de despacho dado que permitirá la 
reducción de tiempos innecesario en la entrega de los productos, con 
respecto al tiempo utilizado en la actualidad, lo cual dejará un óptimo 
desempeño del trabajador. 
1.5.3 Justificación social 
La importancia de aplicar estudio del trabajo es reducir el tiempo en el 
proceso de despacho, logrando ese objetivo la eficiencia la empresa tendrá 
mejor rentabilidad lo que afectara de forma positiva al entorno (trabajadores 
del área), ya que aumentará la cantidad de puestos de trabajo que la 
empresa pueda ofrecer y también el salario de los trabajadores. Al mejorar 
el proceso ellos sentirán mayor satisfacción por sus labores realizadas, lo 
que reducirá el cansancio, estrés al no tener que hacer reprocesos. 
1.6  Hipótesis 
Según Valderrama S. (2013). Es la suposición de la posible solución del problema. 
En sentido estricto, es un enunciado general razonable y verificable de la relación 
entre dos o más variables sujeta a una prueba empírica. La hipótesis se encarga 





1.6.1 Hipótesis general  
La aplicación de estudio del trabajo incrementa la productividad en el proceso 
de despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L. Lima, 2017. 
1.6.2 Hipótesis específicas 
La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el proceso de 
despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L. Lima, 2017. 
La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia en el proceso de 
despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L. Lima, 2017. 
1.7  Objetivo 
Es la parte principal de toda investigación, es decir coloca el límite hasta donde se 
desea alcanzar. Los objetivos son las bases de la estructura en la que se apoyara 
el resto de nuestra investigación. La elaboración de los objetivos de la investigación 
se realizará sobre la base de la formulación del problema. (Valderrama, 2013, p. 
136). 
1.7.1 Objetivo General  
Determinar como la aplicación de estudio del trabajo incrementa la 
productividad en el proceso de despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L, Lima, 
2017. 
 
1.7.2 Objetivos Específicos 
Determinar como el estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el proceso 
de despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L, Lima, 2017. 
Determinar como el estudio del trabajo incrementa la eficacia en el proceso 



























2.1 Diseño de investigación 
En la investigación el tipo de investigación es aplicada ya que se busca solucionar 
problemas por medio de la formulación de teorías ya existentes. 
Depende de aporte teóricos y sus descubrimientos para poder lograr beneficios y 
bienestar a la comunidad. Se sustenta en la investigación teórica que su finalidad 
especifica es adaptar las teorías establecidas a la producción de normas y 
procedimientos tecnológicos, para examinar situaciones o procesos de la realidad 
(Valderrama, 2013, p. 39). 
Por su nivel de investigación es explicativo ya que nos explicara la relación de las 
2 variables de esta investigación. La variable independiente “Estudio del trabajo” y 
la variable dependiente “Productividad”. 
La investigación explicativa va más allá del detalle de conceptos, fenómenos o del 
implementar las relaciones entre conceptos. Está orientada a responder a las 
causas de los eventos físicos o sociables. Como su nombre lo indica, su interés se 
promedia en descubrir la razón por la que ocurre un fenómeno determinado, así 
como establecer en qué carácter se da este, o porque dos o más variables están 
relacionadas (Valderrama, 2013, p.45). 
Por su enfoque es cuantitativo ya que se recolectará datos para posteriormente 
analizarlos para poder contestar la formulación del problema de esta investigación. 
El enfoque de investigación para el presente proyecto de investigación es 
cuantitativo, porque usa la recolección y el análisis de los datos para contestar a la 
formulación del problema de investigación; utiliza, además, los métodos o técnicas 









2.2   Variables y operacionalizacion  
Son características observables que posee cada persona, objeto o institución, y 
que, al ser medidas, varían cuantitativa y cualitativamente una en relación a la otra 
(Valderrama, 2013, p. 157). 
Variable independiente “Estudio del trabajo” 
El estudio de trabajo se refiere a una serie de técnicas dirigidas a supervisar la 
actividad llevada por el factor humano en la totalidad de sus actividades, con vistas 
a detectar aquellas posibles fuentes de ineficiencia que pueda tener un trabajador 
en las distintas actividades que realice. (Fernández y Puente, 1996, p.68). 
Dimensión: Estudio de tiempos 
Es un estudio antiguo con cronometro, es decir es el método de estudio más 
representativo de estos años originando un análisis de tiempo esto indica 
cronometrar una parte selectiva de desempeño del operario y usarlo para 
establecer un determinado tiempo estándar. (Heizer, y Render, 2004, p.393) 
Dimensión: Estudio de métodos 
Define el estudio de métodos al registrar, evaluación crítica y sistemática de 
las formas coexistentes y previstas de realizar a cabo un trabajo, como 











Variable dependiente “Productividad” 
El concepto de productividad en economía manifiesta la cantidad de bienes y 
servicios producidos a través de la variación de un factor en un periodo de tiempo 
determinado. La productividad esta correlacionado positivamente con el 
crecimiento económico, y las variaciones en la productividad indica las diferencias 
económicas importante” (Freire M. y González F., 2007, p.69) 
Dimensión: Eficiencia 
Favorecer la colaboración de los operarios en el diseño de la estructura 
retributiva, especialmente a lo que ha tiene a las formulas variables. 
Promover que en la valoración del trabajo se tomen como parámetros el 
cumplimiento de objetivos y se asuma una progresiva transición del salario 
por unidad de tiempo a la retribución por objetivos. (Mercader, 2008, p.52) 
Dimensión: Eficacia 
Los recursos o factores de producción de toda sociedad son limitados, es 
importante usarlo eficazmente. En general, eficiencia es la amplitud de hacer 
el uso óptimo de los recursos disponibles para alcanzar un resultado 









DEFINICION OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES INDICE 
ESCALA DE 
MEDICION 
VI:                                                                        
ESTUDIO DEL 
TRABAJO 
El estudio del trabajo tiene 
por objeto examinar de qué 
manera se está realizando 
una actividad, simplificar o 
modificar el método 
operativo para reducir el 
trabajo innecesario o 
excesivo, o el uso 
antieconómico de 
recursos, y fijar el tiempo 
normal para la realización 
de esa actividad.( 
Fernández, I.; González P. 
y Puente J.,1996,p.70) 
En la empresa se aplicara el 
estudio del trabajo  a través de 
dos técnicas muy conocidas: 
estudio de métodos que permite 
observar los modos de realizar 
cada actividad del trabajador con 
la finalidad de optimizar  métodos 
y hacerlos más sencillos, y el 
estudio de tiempos que permite 
conocer el tiempo que invierte el 

















TAV: Todas las actividades que 
agregan valor 
TANV: Todas las actividades que no 
agregan valor. 
RAZON 
VD:                                                        
PRODUCTIVIDAD 
Es el nivel en el cual se 
aprovechan los recursos 
disponibles, cantidad de 
producción de una cantidad 
de producto o servicio por 
insumos de cada factor 
utilizado por unidad de 
tiempo. (Freire M. y 
González F. ,2007,p.69) 
En la empresa se puede medir la 
productividad, es a través de un 
cálculo en el que se realiza una 
comparación entre los insumos y 
los productos, siendo uno de los 
insumos más relevantes las horas 








Eficacia Meta alcanzada 
𝑐𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑐𝑎𝑗𝑎𝑠 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑎𝑐ℎ𝑎𝑑𝑎𝑠






   
𝑇𝐸 = 𝑇𝑁 + 𝑆  
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑢𝑡𝑖𝑙
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑗𝑜𝑟𝑛𝑎𝑑𝑎






2.3 Población, muestra y muestreo 
 
 2.3.1 Población 
La población es un conjunto finito o infinito de elementos, seres o cosas, 
que tienen atributos o características comunes, susceptibles de ser 
observados. Por lo tanto, se puede hablar de universo de familias, 
empresas, instituciones, votantes, beneficiarios de un programa de 
distribución de alimentos de un distrito de extrema pobreza, etc. 
(Valderrama, 2013, p.182) 
Unidad de análisis son los pedidos de despacho de mayor rotación, en este 
trabajo de investigación el universo poblacional está conformado por 28 
reportes de despacho que serán realizados diariamente. 
 2.3.2 Muestra 
La muestra es un subconjunto representativo de un universo o población. 
Es representativo, porque refleja fielmente las características de la 
población cuando se aplica la técnica adecuada de muestreo de la cual 
procede; difiere de ella solo el número de unidades incluidas y es 
adecuada, ya que se debe incluir un numero optimo y mínimo de unidades; 
este número se determina mediante el empleo de procedimientos diversos, 
para cometer error de muestreo dado al estimar las características 
poblacionales más relevantes (Valderrama, 2013, p.184). 
La muestra de este trabajo de investigación por 28 reportes de despacho 
será realizada diariamente. Estos reportes posteriormente serán 








  2.3.3 Muestreo 
El muestreo es la forma de selección de una parte representativa de la 
población, la cual permite estimar los parámetros de la población para la 
investigación (Valderrama, 2013, p.188). 
El muestreo no probabilístico es el tipo de muestreo que influye el 
investigador, pues este se0lecciona la muestra atendiendo a razones de 
comodidad y según su criterio bajo un tipo de análisis (Valderrama, 2013, 
p.193). 
El tipo de muestreo intencional o de conveniencia reafirma es el tipo de 
muestreo que se caracteriza por un esfuerzo deliberado de obtener 
muestras representativas mediante la inclusión en la muestra (Valderrama, 
2013, p.193). 
En la presente investigación no hay muestreo porque la muestra es igual 
a la población.  
2.3   Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
 
  2.4.1 Técnicas de recolección de datos 
Es la etapa consiste en recolectar los datos pertinentes sobre los 
atributos, conceptos o variables de las unidades o casos. Recolectar 
datos implica elaborar un plan detallado de procedimientos que nos 
conduzca a reunir datos con un propósito específico (Valderrama, 2013, 
p.194).  
En este trabajo de investigación la fuente de recolección de datos será 







2.4.2. Instrumentos de recolección de datos 
Los instrumentos son los medios materiales que se emplea para investigar 
en recoger y almacenar la información para dar paso al desarrollo del 
objetivo de la investigación (Valderrama, 2013, p.195). 
Para la presente investigación se recurrirá aplicar los siguientes 
instrumentos para poder medir la variable independiente (estudio del 
trabajo): Ficha de registro de datos para la toma de tiempos y además se 
utilizará el cronometro y para la variable dependiente (productividad): 
Reportes propios de la empresa. 
 
        2.4.3 Validez del instrumento 
Lo que buscamos es que nuestros instrumentos elaborados tengan el 
grado óptimo de validez para obtener datos confiables. (Valderrama, 2013, 
p.206). 
El juicio de expertos viene ser el conjunto de opiniones que brindan los 
profesionales de experiencia (Valderrama, 2013, p.198). 
Para el presente trabajo de investigación la validez de dicho instrumento se 
medirá con el juicio de expertos. Teniendo en cuenta a tres profesores de 
la escuela de ingeniería industrial. 
       2.4.4 Confiabilidad del instrumento 
La confiabilidad del instrumento obtiene un grado confiable o fiable si se 
produce resultados consistentes cuando se aplica en diferentes tiempos y 
trata de analizar la concordancia entre los resultados obtenidos en las 





En razón de que se utilizará el cronometro para la toma de tiempos, su   
confiabilidad estará dado por su ficha técnica. 
Por otro lado, en las fichas y reportes, dado que son oficiales de la empresa 
Grupo Óptico Jr., se asume su confiabilidad. 
2.4   Métodos de análisis de datos. 
 
Según Valderrama S. (2013), luego de haber obtenido los datos, el siguiente 
paso es realizar el análisis de los mismos para poder responder nuestra 
pregunta inicial, y así poder aceptar o rechazar las hipótesis planteadas en 
la investigación. El análisis a realizar será cuantitativo.” (p.229). 
Para la presente investigación se utilizará el programa Microsoft Excel y 
Spss V. 23. 
Para lograr la aplicación de la ingeniería de métodos se realizará los 
siguientes 2 pasos: 
 
Primer paso: 
La empresa  Grupo Óptico JR S.R.L pertenece al rubro comercial, nuestros 
clientes constantemente nos solicitan los lentes con su rotulado por modelo 
para ellos poder venderlos directamente en sus puntos de venta y/o clientes 
externos ya sea en Lima o provincia. Observamos que en el proceso de 
despacho de las cajas de lentes hay muchas operaciones innecesarias, así 
como también tiempos improductivos que no nos permiten cumplir con el 
despacho de la orden de pedido de nuestros clientes, estas operaciones no 
le agregan valor, es por ello que se realizara un DAP y toma de tiempos 
para identificar las operaciones que no le agregan valor y así analizar y 
determinar una decisión que nos ayude a aumentar nuestra producción en 




























               Fuente: Elaboración propia 
 
 
Ilustración 1: Vista rotulado de caja 
 
Fuente: Elaboración propia 
 






La tabla 1 nos indica un cuadro de los principales clientes de la empresa Grupo 
Óptico Jr. con sus respectivas cantidades solicitadas por mes en donde se 
puede observar las fuertes cantidades que se debe despachar al mes para la 
satisfacción de nuestro cliente. 
En la ilustración 1 se muestra el rotulado manual que se realiza durante el 
proceso de despacho en la empresa para la identificación de las cajas para su 
respectivo envió.                   
La secuencia de las operaciones para el proceso de despacho es la siguiente: 
 
a) Verificación de orden de pedido.  
b) Verificación de cajas. 




g) Rotulado de anaquel. 
h) Abrir caja. 
i) Verificación de modelo. 
j) Marcado de caja. 




o) Rotulado de modelos. 
p) Anaquel 
q) Ordenamiento 







u) Contado de lentes 
v) Mesa de despacho 
w) Verificación de orden de pedido 
x) Embalaje (picking) 




















































































Se realiza un DAP propuesto que actualmente se encuentra en ejecución, 
es así que se modificó el proceso de despacho, reduciendo el manejo de 
actividades innecesarias, como por ejemplo las operaciones de: contado, 
verificaciones y transporte. Se comenzó a analizar todas las operaciones 
desde la orden de compra hasta la salida del producto y visualizar a detalle 
las operaciones que no agreguen valor del proceso correcto de despacho, 
esto visualizara en el siguiente DAP y toma de tiempo de las operaciones. 
 
Ilustración 2: Rotulado de caja con código de barra 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se puede ver en la ilustración 2 que se implementó el código de barras para 
reducir la operación repetitivo del contado de cajas y lentes, codificación en el 
formato de Excel propio de la empresa, y cortado de la impresión, para 
reemplazarlos por la operación codificación del pistoleo, esta implementación 










Ilustración 3: DAP del Rotulado de lentes antes y después. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Se puede ver en la ilustración 3 que el nuevo proceso del rotulado de lentes 
nos permitirá reducirá el tiempo estándar por lo cual nos beneficiará en el 








































































Las diferencias entre el DAP antes con el DAP después son las siguientes: 
- En el DAP mejorado se reemplazó la operación del conteo de lentes ya que se 
cambió la operación haciendo de este un solo conteo en donde se realizará el 
conteo de lentes y cajas para evitar un reconteo en el intermedio del proceso 
de despacho y evitar una operación más con tiempo innecesario. De esta forma 
se reduce el tiempo en la operación del conteo al llegar el producto en una sola 
actividad durante el proceso de despacho. 
- En la columna ANTES (verde) se observará las operaciones que se realizaba en 
el proceso de rotulado de modelo y en la columna DESPUÉS (amarillo)  se 
observa las operaciones que se realiza actualmente. 
 
Tabla 5: Cuadro de Rotulado de modelo ANTES – DESPUÉS 
ANTES DESPUES 
OPERACIÓN T. STD. OPERACIÓN T. STD. 
Contado de cajas 11.67 Codificación de pistoleo 57.32 
Codificación 65.32 Imprimir 118.75 
Imprimir 122.70 Rotulado de modelo 10.98 
Cortado 15.32     
Rotulado de modelo 19.45     
TOTAL 234.46 TOTAL 187.05 
                                        Fuente: Elaboración propia 
 
- Con la mejora realizada se redujo la cantidad de operaciones de 5 a 3 para el 
rotulado de modelo disminuyendo 2 operaciones. 
- Con la mejora realizada se redujo el tiempo de 236.46 s a 187.05 s obteniendo 
una diferencia de 37.41s.  
- Con la mejora realizada se cambió el uso de papel bond a papel plegable para 
facilitar el rotulado. 
- Se unifico las operaciones contado de cajas y codificación para obtener realizar 













1 65 86 
2 64 85 
3 65 84 
4 65 84 
5 63 84 
6 65 85 
7 64 86 
8 65 86 
9 64 84 
10 63 84 
11 66 85 
12 65 85 
13 64 86 
14 65 85 
15 65 84 
16 65 84 
17 64 85 
18 65 86 
19 65 85 
20 63 85 
21 65 86 
22 66 85 
23 65 86 
24 64 85 
25 65 86 
26 64 85 
27 65 86 
28 63 84 
                          Fuente: Instrumento de Recolección de datos 
 Con la mejora realizada se aumentó la cantidad de cajas despachadas de 65 
a 85 al día. 
 Con la mejora realizada se aumentó la cantidad de cajas despachadas de 1820 
a 2380 al mes. 






Al identificar el cuello de botella en el despacho de cajas de lentes, se 
necesita conocer y evaluar los costos es asi que se presenta los siguientes 
cuadros a gerencia: 
ESTUDIO DEL PROYECTO COSTO TOTAL 
Costo de MO (Investigador) S/.8.000,00 
Costo de Materiales S/.2.010,00 
Costo de Servicios S/.350,00 







02 PISTOLA LECTORA S/.300,00 S/.600,00 
SOTFWARE S/.100,00 S/.100,00 
01 TECNICO x 1 DIA S/.100,00 S/.100,00 
CAPACITACION S/.120,00 S/.80,00 
 
 



















Se caracteriza por contar con una cuota constante, es decir tiene el mismo 
valor todo el periodo de repago. 
P 11240      
N 12 MENSUAL     
TEA  10% ANUAL     
TEM 0,80% MENSUAL     
MODALIDAD 
VENCIDA 0      
CUOTA  985,92        
       














01/10/2016 0           
31/10/2016 1 11240 985,92   89,6293384 896,29  10.343,71  
02/11/2016 2 10.343,71  985,92   82,4821691 903,44  9.440,27  
01/12/2016 3 9.440,27  985,92   75,2780073 910,64  8.529,62  
03/01/2017 4 8.529,62  985,92   68,0163984 917,91  7.611,72  
02/02/2017 5 7.611,72  985,92   60,6968845 925,23  6.686,49  
04/03/2017 6 6.686,49  985,92   53,3190037 932,60  5.753,89  
03/04/2017 7 5.753,89  985,92   45,8822907 940,04  4.813,85  
05/05/2017 8 4.813,85  985,92   38,3862763 947,54  3.866,31  
04/06/2017 9 3.866,31  985,92   30,8304876 955,09  2.911,22  
06/07/2017 10 2.911,22  985,92   23,214448 962,71  1.948,51  
05/08/2017 11 1.948,51  985,92   15,537677 970,39  978,12  
07/09/2017 12 978,12  985,92   7,79969042 978,12  -0,00  














Se caracteriza por tener amortización constante es decir tiene el mismo 
valor durante todos los periodos. 
 
P 11240      
N 12 MENSUAL     
TEA 10% ANUAL     
TEM 0,80% MENSUAL     
MODALIDAD 
VENCIDA 0      
CUOTA 985,92        
       














01/10/2016 0           
31/10/2016 1 11240,00 1026,30 89,63 936,67 10303,33 
02/11/2016 2 10303,33 1018,83 82,16 936,67 9366,67 
01/12/2016 3 9366,67 1011,36 74,69 936,67 8430,00 
03/01/2017 4 8430,00 1003,89 67,22 936,67 7493,33 
02/02/2017 5 7493,33 996,42 59,75 936,67 6556,67 
04/03/2017 6 6556,67 988,95 52,28 936,67 5620,00 
03/04/2017 7 5620,00 981,48 44,81 936,67 4683,33 
05/05/2017 8 4683,33 974,01 37,35 936,67 3746,67 
04/06/2017 9 3746,67 966,54 29,88 936,67 2810,00 
06/07/2017 10 2810,00 959,07 22,41 936,67 1873,33 
05/08/2017 11 1873,33 951,60 14,94 936,67 936,67 
07/09/2017 12 936,67 944,14 7,47 936,67 0,00 













     
ANTES CANT  DESPUES CANT 
CANT CAJAS x DIA 65  CANT CAJAS x DIA 85 
COSTO X UNIDAD 9  COSTO X UNIDAD 9 
COSTO X CAJA 90  COSTO X CAJA 90 
INGRESO 29250  INGRESO 38250 
     
INGRESO DESPUES - INGRESO ANTES 9000    
 











2.5 Aspectos éticos. 
La presente investigación, en términos verbales la tesista se compromete a 
no revelar información de los reportes con el objetivo de que estos sean mal 
usados, así también la investigación tiene la finalidad de elevar la 
rentabilidad de la organización y contribuir a su mejora continua a honores 
































En el presente trabajo de investigación se realizará el análisis de datos 
cuantitativos mediante el programa computacional SPPSS 23, se dará el 
estudio estadístico que puede ser análisis: Descriptivo e Inferencial. 
3.1 ANÁLISIS DESCRIPTIVO 
El siguiente análisis se le realizara a la variable independiente y sus 
dimensiones. 
En el presente trabajo de investigación tenemos como variable 
independiente el estudio del trabajo, se analizará sus dimensiones son el 
estudio de tiempos y estudio de métodos. 
 
- Estudio de tiempos: Donde se evalúa el tiempo estándar antes y después, se 
puede visualizar en el siguiente cuadro la mejora del tiempo estándar de 

















Tabla 7: Tiempo estándar: Método Antes- Método Después 
TIEMPO ESTANDAR 
ANTES DESPUES 
DIA  TS DIA TS 
1 1217.77 1 1029.68 
2 1219.15 2 1031.91 
3 1224.89 3 1032.01 
4 1231.53 4 1032.90 
5 1234.27 5 1032.35 
6 1218.96 6 1033.14 
7 1220.00 7 1032.83 
8 1226.38 8 1030.88 
9 1251.26 9 1031.60 
10 1224.89 10 1031.65 
11 1220.35 11 1031.39 
12 1218.76 12 1031.45 
13 1232.29 13 1032.85 
14 1220.31 14 1032.76 
15 1222.82 15 1031.72 
16 1221.83 16 1032.68 
17 1230.04 17 1032.84 
18 1228.65 18 1031.13 
19 1253.62 19 1031.85 
20 1251.26 20 1031.44 
21 1219.30 21 1031.64 
22 1219.30 22 1032.88 
23 1219.18 23 1032.20 
24 1217.78 24 1032.72 
25 1217.77 25 1031.73 
26 1226.62 26 1030.16 
27 1229.75 27 1030.63 
28 1222.10 28 1031.18 
PROMEDIO 1226.45834 PROMEDIO 1031.86413 







Gráfico 01 de la tabla 07: Estudio de tiempo- Tiempo estándar 
 
Fuente: Instrumento de recolección de datos 
 
Con la aplicación técnica del estudio del tiempo se determina la mejora del 
tiempo estándar que se puede visualizar en el gráfico de la tabla 01. 
 
- Estudio de método: En esta dimensión se evaluará las actividades que 







































TOTAL 26 22 


































































IA ANTES 0.846 














IA DESPUES 0.874 
 







Ilustración 4: Gráfico de tabla 10 y 11- Índice de actividades 
 
Fuente: Instrumento de recolección de datos 
 
Con la técnica estudio de métodos se determinó que hay una mejora de 0.846 
a 0.874 que visualiza en la ilustración 5. 
 
- Productividad: En esta variable dependiente se evaluará la eficiencia y 















Tabla 12: Variable dependiente productividad y sus dimensiones eficiencia 
y eficacia 
ANTES DESPUÉS 
DÍA EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD DÍA EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD 
1 0.935 0.65 0.6076 1 0.986 0.86 0.838 
2 0.938 0.64 0.6098 2 0.988 0.85 0.840 
3 0.937 0.65 0.6090 3 0.987 0.84 0.839 
4 0.939 0.65 0.6106 4 0.987 0.84 0.839 
5 0.940 0.63 0.6108 5 0.989 0.84 0.841 
6 0.939 0.65 0.6142 6 0.988 0.85 0.840 
7 0.937 0.64 0.6093 7 0.985 0.86 0.837 
8 0.937 0.65 0.6091 8 0.983 0.86 0.836 
9 0.941 0.64 0.6076 9 0.988 0.84 0.840 
10 0.937 0.63 0.6090 10 0.985 0.84 0.837 
11 0.952 0.66 0.6090 11 0.988 0.85 0.840 
12 0.941 0.65 0.6076 12 0.985 0.85 0.837 
13 0.940 0.64 0.6115 13 0.986 0.86 0.838 
14 0.938 0.65 0.6099 14 0.985 0.85 0.837 
15 0.945 0.65 0.6142 15 0.984 0.84 0.836 
16 0.940 0.65 0.6109 16 0.987 0.84 0.839 
17 0.939 0.64 0.6100 17 0.985 0.85 0.837 
18 0.939 0.65 0.6101 18 0.984 0.86 0.836 
19 0.944 0.65 0.6136 19 0.985 0.85 0.837 
20 0.941 0.63 0.6115 20 0.988 0.85 0.840 
21 0.953 0.65 0.6196 21 0.985 0.86 0.837 
22 0.953 0.66 0.6196 22 0.986 0.85 0.838 
23 0.947 0.65 0.6154 23 0.985 0.86 0.837 
24 0.935 0.64 0.6076 24 0.988 0.85 0.840 
25 0.935 0.65 0.6076 25 0.985 0.86 0.837 
26 0.943 0.64 0.6130 26 0.989 0.85 0.841 
27 0.941 0.65 0.6117 27 0.986 0.86 0.838 
28 0.952 0.63 0.6191 28 0.989 0.84 0.841 









Ilustración 6: Gráfico del promedio de productividad 
 
                                    Fuente: Instrumento de recolección de datos 
 
Con la variable de productividad se determinó que hay una mejora de 0.612 a 
0.838 que visualiza en la ilustración 6. 
 
3.2 ANÁLISIS INFERENCIAL 
En el presente trabajo de investigación se analizara la variable dependiente y sus 
dimensiones ya que tiene como finalidad probar las hipótesis. 














A) Prueba de normalidad  
- SHAPIRO WILL: Se utiliza  en datos ≤30. 
- KORMOGOROV SMIRNOV: Se utiliza en datos >30. 
 
Para la presente investigación se realizara  Shapiro Will, ya que los datos de la 
muestra son 28 reportes. 
Regla de decisión:  
- Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
- Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD 
Tabla 13: Prueba de normalidad con Shapiro Will, productividad antes y después. 
 
Pruebas de normalidad 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
 
PRODUCTIVIDAD_ANTES 0.669 28 0.000 
 
PRODUCTIVIDAD_DESPUES 0.867 28 0.002 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 En el presente trabajo de investigación la significancia de la productividad antes 






 En el presente trabajo de investigación la significancia de la productividad 




Tabla 14: Prueba de normalidad con Shapiro Will, Eficiencia de antes y después.  
Pruebas de normalidad 
  
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
 
EFICIENCIA_ANTES 0.849 28 0.001 
 
EFICIENCIA_DESPUES 0.882 28 0.004 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
 En el presente trabajo de investigación la significancia de la eficiencia antes es 
0.001, es decir sus datos son NO PARAMETRICOS. 
 
 En el presente trabajo de investigación la significancia de la eficiencia después 
es 0.004, es decir sus datos son NO PARAMETRICOS. 
 
DIMENSIÓN 2: EFICACIA 
Tabla 15: Prueba de normalidad con Shapiro Will, Eficacia antes y después.  
Pruebas de normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
 
EFICACIA_ANTES 0.830 28 0.000 
 
EFICACIA_DESPUES 0.808 28 0.000 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 






 En el presente trabajo de investigación la significancia de la eficacia antes y 
después es 0.000, es decir sus datos son NO PARAMÉTRICOS. 
 
 




Ha: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad en el 
proceso de despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L. Lima, 2017. 
Para contrastar la hipótesis general, es necesario saber que el costo antes y 
después tienen un comportamiento paramétrico ya que es 0.000.  
Contrastación de hipótesis general 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no incrementa la productividad en el 
proceso de despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L. Lima, 2017. 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad en el 
proceso de despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L. Lima, 2017. 
 
REGLA DE DECISIÓN: 
 
Ho:   µPa ≥ µPd 




















PRODUCTIVIDAD_ANTES 28 0.61311 0.006696 0.608 0.635 
 
PRODUCTIVIDAD_DESPUES 28 0.84100 0.010663 0.820 0.854 
 
Fuente: Elaboración propia 
Se demuestra que la media de la productividad antes es ( 0.61311) es menor 
que la media de la productividad después (0.84100), por lo consiguiente no se 
cumple la  Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechazara la hipótesis nula de que la 
aplicación del estudio del trabajo no aumenta la productividad en el proceso de 
despacho, se acepta la hipótesis alterna, por lo cual queda demostrado que la 
aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad en el proceso de 
despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L. Lima, 2017. 
Se procederá a realizar el análisis mediante el pvalor  o  significancia de los 
resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a la productividad antes y 
después. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
Tabla 17: Análisis del ρvalor de Productividad antes y después con Wilcoxon 

















a. Prueba de rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se demuestra que la prueba de Wilcoxon, aplicada a la productividad antes y 
después es 0.000 por lo tanto y de acuerdo a la regla de decisión rechazamos la 
hipótesis nula y  se acepta que la aplicación del estudio del trabajo incrementa la 





Ho: La aplicación del estudio del trabajo no incrementa la eficiencia en el proceso de 
despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L. Lima, 2017. 
 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficiencia en el proceso de 
despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L. Lima, 2017. 
REGLA DE DECISIÓN: 
Ho:   µEa ≥ µEd 
Ha:   µEa < µEd 
 








EFICIENCIA_ANTES 28 0.94136 0.005445 0.935 0.953 
 
EFICIENCIA_DESPUES 28 0.98257 0.004476 0.976 0.989 
 





Se demuestra que la media de la eficiencia antes es ( 0.94136) es menor que la 
media de la eficiencia después (0.98257), por lo consiguiente no se cumple la  Ho: 
µEa ≥ µEd, en tal razón se rechazara la hipótesis nula de que la aplicación del estudio 
del trabajo no aumenta a la eficiencia en el proceso de despacho, se acepta la 
hipótesis alterna, por lo cual queda demostrado que la aplicación del estudio del 
trabajo incrementa la eficiencia en el proceso de despacho en Grupo Óptico Jr. 
S.R.L. Lima, 2017. 
Se procederá a realizar el análisis mediante el pvalor  o  significancia de los 
resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a la eficiencia antes y 
después. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
Tabla19: Análisis del ρvalor de Eficiencia de antes y después con Wilcoxon. 














a. Prueba de rangos con signo de 
Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Elaboración propia 
Se demuestra que la prueba de Wilcoxon, aplicada a la eficiencia del antes y 
después es 0.000 por lo tanto y de acuerdo a la regla de decisión rechazamos la 
hipótesis nula y  se acepta que la aplicación del estudio del trabajo incrementa la 








Ho: La aplicación del estudio del trabajo no incrementa la eficacia en el proceso 
de despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L. Lima, 2017. 
 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo incrementa la eficacia en el proceso de 






REGLA DE DECISION: 
Ho:   µEa ≥ µEd 
Ha:   µEa < µEd 
 
Tabla 20: Descriptivo de la Eficacia del antes y después con Wilcoxon. 
Estadísticos descriptivos 




EFICACIA_ANTES 28 0.64536 0.008381 0.630 0.660 
EFICACIA_DESPUES 28 0.85036 0.007927 0.840 0.860 
 
Fuente: Elaboración propia 
Se demuestra que la media de la eficacia antes es ( 0.64536) es menor que la 
media de la eficacia después (0.85036 ), por lo consiguiente no se cumple la  Ho: 
µEa ≥ µEd, en tal razón se rechazara la hipótesis nula de que la aplicación del 
estudio del trabajo no aumenta la eficacia en el proceso de despacho, se acepta 
la hipótesis alterna, por lo cual queda demostrado que la aplicación del estudio 
del trabajo incrementa la eficacia en el proceso de despacho en Grupo Óptico Jr. 
S.R.L. Lima, 2017. 
Se procederá a realizar el análisis mediante el pvalor  o  significancia de los 






Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  




Tabla 21: Análisis del ρvalor de Eficiencia de antes y después con Wilcoxon. 








a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 
b. Se basa en rangos negativos. 
Fuente: Elaboración propia 
Se demuestra que la prueba de Wilcoxon, aplicada a la eficacia del antes y 
después es 0.000 por lo tanto y de acuerdo a la regla de decisión rechazamos la 
hipótesis nula y  se acepta que la aplicación del estudio del trabajo incrementa la 










































En el presente trabajo de investigación se puede observar que la variable 
dependiente: Productividad, la media antes es menor a la media después, esto 
quiere decir que la aplicación del estudio del trabajo incrementa la productividad en 
el proceso de despacho en Grupo Óptico Jr. S.R.L. Lima, 2017.de  0.61311 a 
0.84100, esto concuerda con Amores y Vilca, quien incremento la productividad en 
un 17.24%. 
 
En el presente trabajo de investigación se puede observar que la media de la 
eficiencia antes (0.94136) es menor que la media de la eficiencia después 
(0.98257), eso quiere decir que la aplicación del estudio del trabajo si incrementa 
la eficiencia en el proceso de despacho, esto con concuerda con Guzmán y 
Sánchez que analizo el proceso de producción de calzado clásico de damas donde 
incremento la eficiencia a 87%. 
 
En el presente trabajo de investigación la incrementación de la productividad se ve 
reflejado en la eficacia, donde la media antes (0.64536) es menor a la media 
después (0.85036), eso quiere decir que la aplicación del estudio de trabajo 
incrementa la eficacia en el proceso de despacho, esto concuerda con Domínguez 
y Sánchez que analizo la rotación del personal con la productividad en la empresa 














































Luego de haber realizado la aplicación del estudio del trabajo se llegó 
a la siguiente conclusión: 
 Se determinó que la aplicación del estudio del trabajo 
incrementa la productividad en el proceso de despacho 
de  0.61311 a 0.84100 que significa un incremento 
0.2279 (22.79%). 
 Se determinó que se redujo el tiempo estándar de 
1226.45 segundos a 1031.86 segundos, lo que nos 
significó utilizar menor cantidad de tiempo para el 
despacho de cajas. Esto se ve reflejado en el incremento 
de la eficiencia  de 0.94136 a 0.98257 que significa un 
incremento de 0.04121 (4.121%). 
 La implementación del pistoleo de código de barra 
permitió eliminar operaciones innecesarias, lo que nos 
significó aumentar la cantidad de cajas despachadas por 
día, esto se ve reflejado en el incremento de la eficacia 




















































Al finalizar el presente trabajo de investigación me permite 
recomendar lo siguiente: 
 
Se recomienda la aplicación del estudio del trabajo  ya que se puede 
ejecutar en cualquier tipo de organización, su aplicación es de bajo 
costo, fácil aplicación y con muy buenos resultados. 
 
Al aplicar el estudio de métodos se debe conocer el producto que se 
va estudiar, en este trabajo de investigación el proceso de despacho 
presentaba problema en las operaciones de conteo y baja tecnología, 
codificación manual, esto reflejaba tiempos innecesarios para el 
proceso de despacho e incumplimiento con los entregas. 
 
Al aplicar el estudio de tiempos fue necesario estar en campo primero 
para conocer al milímetro cada operación que se realiza.Así al realizar 
la toma de tiempo de las operaciones determinar cual nos toma mayor 
tiempo y saber el tiempo estándar de cada operación que interviene 
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ANEXO 04: Ficha de estudio de tiempo 
 
 
 
 
